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おり、その後開発された。ただし、供給量を 10~40kg/minに変えているが、 1 回の試
験に供した材料量は 5kgと少ないために、条件によっては、まったく設定供給量に達
していないか、達しでも定常状態での時聞が極めて短い、という問題を残している。
安達I) ~ま 4 機種の回転米選機を供試し、 3 因子(スリット幅、供給量、小粒含有率)
をそれぞれ3水準設定し、実験計画を用いて分析しており、実用的な試験をしている o
さらに、粒厚と米の等級の関係について rl等米生産のためには、粒厚1.90mm未満の

































スリット幅(1. 6~ 2. Omm)と粒厚(1. 7~2. Omm)を組み合わせて行い、選別定数K、
Gの検討を行っている。之の実験の特徴は、①スリット幅より小さい粒のみを供試し
ているとと。②小粒として精白米を使用していること、である。結論として、テスト

























































t 網土成分合有率 X， 
、、、 制 F成分合イf'f; y， 旬、‘、 ‘h --、.
4句、










U " 網下産物 H 
XF F中の網上成分含有率
X 0 0 " 
Xu • U " 
Y F F中の網下成分含有率
Y 0 0 " 
Y u U " 
したがって、 XF +YF =1 
Xo +yo =1 
Xu +Yu =1 
また物質収支から、
F=O+U 
XF • F=xo ・O+Xu • u 。








以上からふるい分け効率として次の i) ~vi)が考えられる o
Xo • 0 
網上成分回収率 ;ro 一一一一
X F • F 
YU ・U
i i ) 網下成分回収率 ;ru =一一一一
Y F • F 
<2-7) 
<2-8) 
i i D 網上産物中網上成分含有率(製品中目的成分含有率36) ) Xo 
iv 網上産物中網下成分含有率 YO 
理想的な選別は;ro= 1かつ;ru= 1である。しかし一般的には製品の品質を高め
ようとすると(とれはyoを小さくするととである)、網上成分が損失になる(すな
わち b が小さくなる)し、 ;roを大きくすると yoが大きくなるという相反する傾
向がある。そとでこれらを総合した効率として次のものが用いられる。
v )η= ;ro ・;ru 19) 21)74) <2-9) 
vi ニュートン効率 ηfl =;rO +;ru-1 <2-10) 
2. ふるい機およびふるい分け効果の判定
上記のような、ふるい分けを連続的に行う各種のふるい機は、次の各部から成り立









































表2-1 玄米の3軸寸法と比重の相関 2J ) 
長 さ 幅 厚さ
0.093本 O. 379** O. 784寧米
* 有意水準 95% 



























小粒の含有率、 nearsize (スリット幅の O.g~ 1. 05倍の厚さの小粒)含
有率21 ) 



































































シリンダ傾斜角 (J (deg) 4. 7 
シリンダ回転数 N (rpm) I 28， 42， 56， 70， 84， 98 
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40 50 60 70 80 90 
シリンダ回転数 N (rpm) 
図2-10 材料供給量とシリンダ回転数が選別速度係数に及ぼす影響
20 
表 2-3 ふるい分け効率 Uの分散分析
撹伴棒の 要 因 分 散 比
本 数
3 A 14.3 
B 41. 7 
u 











































N = 70 rpm 
Q= 7. 7 kg/min 
e = 4. 7' 
0"¥ ~ー -0一一一一一。
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b 1. 4~ 1. 6 
c 1. 2~ 1. 4 
小粒のサイスフラクション0_ 一』~ 』 ‘旬、、。
a 司ιa:1. 6~ 1. 8 mm 
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m (ー )ω2=mg (2-15) 
2 
% 







、』田F園::'K園-， m :粒の質量 (g) 
D :シリンダ直径 (cm) 
也} :シリンダ角速度 (rad/s)。 g :重力加速度 (cm/s 2 ) 
N1 :シリンダ回転数 (rps)
N " (rpm) 







準的な状態 (n=3、。 =4.7D 、N=70rpr目、 Q=7.7kg/min)で運転し、材料を
2 7 
1. 2~ ロータップシェーカと標準ふるいにより2回通した網上産物で、小粒とは、
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いま、 M， 0:サイズフラクション iの初期(t.= 0)質託 (g)
M， t .サイズフラクション iの t秒後に網上に残留している質量(g)






















t =0、1n R. =0を通る直線とみなすことができる。その勾配を一九，とすると、
















クションiの passagerate factor (選別速度係数)と呼んでいる。四分式選別装置
によってλ+ を測定した。方法は5秒間の網下産物質量を測定し、式<2-22)から計算









ると回分式試験(図2-20)により λ，が決まる。さらに、 Qとwから式 (2-13)より
30 
ラ〈
w = 4 kg/m 
小粒のサイズフラクション















L 一一一一一J~O 60 
シリンダ回転数
i差別速度係数とシリンダ回転数の関係











????? 、exp × =100 E (%) 
(%) p， 
1. 8 mmのサイズフラクション: 1.6 ~ a 
1. 6 mmのサイズフラクシヨン: 1.4 ~ b 














O. 5ト(1) 42 rpm 
〉く
0.51'ω56 rpm 
0.6t…m O. 5 (4) 84 rpm 
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。 。 。 。。2 4 6 8 2 4 6 8 2 4 6 8 2 4 6 8 
シリンダ単位長さ当たり滞留量 w (kg/m) 
n 小粒のサイズフラクション
a 
一一一一 0 b 
c 
図2-20 シリンダ単位長さ当たりの滞留;!il;と小枝フラクションが選別速度係数
λ，に及ぼす影棒 (シリンダ回転数 N = 42~84 rpm) 
つぎに、式<2-23)または<2-24)を使って具体的に試算を行い、実測値と比較した。
a 選別性能












N = 70 rpm 










































N = 70 rpm 
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C N = 70 rpm 
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ノ N = 70 rpm 














数多くある。しかし、その因子は(1)九 t のみに影響するもの、 (2) tのみに影響す

































































図2-30 ゆ210、ゆ 140シリンダ}日選別装百.Ciliwdt式) C 2号機)
表2-4 シリンダ直径
シリンダ直径o(mm) ゆ480 ゆ384 ゆ280
Dの比 1. 71 1. 37 
断面積 S (cm2 ) 1810 1158 618 
Sの比 2. 94 1. 88 1 
シリンダの臨界回転数Nc (rpm) 61. 0 68. 2 79.9 
世210 ゆ140
O. 75 O. 5 
346 154 
0.56 0.25 






分けて点2-5にjJ¥すo なお、 t毘伴持の条件は以後 (n-d-8) と略記する o
3 9 
供試シリンダと境拷棒に関する実験条件
シリンダ直径o(mm) 骨480，世 384，ゆ 280 ゆ210， ゆ140
スクリー ン長)?， s (mm) 1250 370 
連続式 0， 3， 6 3 
装 置 撹 梓 棒 14， 22 9 
d (mm) 15， 30 10 
スクリー ン長)?， s (mm) 100 100 
四分式 0， 3， 6， 8， 12 3 
装 置 撹 拝棒 10， 15， 20 10 




















































従来使用されてきた撹拝棒の条件は (3 やー 14-15)である。捷拝棒がふるい分け
効率Uに及ぼす影響を調ベるため、撹拝棒の本数R を 3、6に、直径dをφ14、ゆ 22






















40 60 80 
シリンダ回転数
40 60 80 
{克洋j~
f 03一世14-15
j.， =1.25 m I A 3-9114-30 
8=5.30 '1ロ6一φ14ー 15
|・ 6一世22-15







J畳拝棒の条件を (3 ゆー14ー 15)と一定にし、直径ゆ280、ゆ480のシリンダを用
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9.2 I 0 0 ・
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30 40 50 60 70 80 








応するものである。 wはNの上昇に伴って、撹拝棒がない時単調に減少し、 (3 -ゆ
14-30)もほぼ同様である。そのほかのものでは、はじめ下降して最小値に達し、そ
















J.. = 1.25m 
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~-----呈~ ~ 280 ~ 381 自主
。 o • 9.2 
kg/m in 
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I~ い280 1'480 70 rpm 56 rpm 
.1 kg/m o 





































d =10~15mmで・ λb は大きd=ゆ20、ロ=6、wにもよるが、まとめると、以上、
(6 ゆー20-15)と(3 -φ15-15) くなると思われる。そこで、撹拝棒の条件を、
を測定した(図2-40)。に変え、小粒のサイズフラクションごとにλs













N = 70 rpm 0.41-
0.21-











































一一一一一一=S m (cm 2 ) X d (kgl cm 3 ) 
100 
そこで無次元材料断面積Sよを次のように定義する。
材料断面積Sm S m 
S;. 
シリンダ断面積S (1C/4) D2 
























































. ./>280 3-.tJ 5-1 5 
. .;'280 6-020-15 0.3 
(3) 0 .;.210 3-1，10-10 
. 0140 3-ψ10-10 

































o O480(3-OI5-15) 1.0 
• (o-q，20-15) 1.0 
A O280(3-oI5-15) 1.0 
" (6一世20-15) 1. 0 
) 0.88 
ロ引210(3併10ー10) 1.0 


























1'= 1. 0 (l ~4D) 








































































スクリーン Inj) r~ 処1
子"?汀U 竺'J主 スリット )r~状 スクリーンド)rin 
A のlu1l1ll1ulEヰ 昨十~~~~~~~~ 













直句'"径) 的〈而CInfdk)j〈f阿mmli毛) スク〈リmーmン~Rさ臨N界c1〈0r1p・1民m1)i文 スリ。ッm ト ~i，î I ~ヨ 1 \1'1';e6) 
A ψ280 615 1300 1250 7H.9 1. 80 3G.9 
B 288 651 1316 1277 78.7 1. 80 27.6 
C 280 616 1320 1218 79.9 1. 80 36. 9 
D 278 607 1320 1284 80.2 1. 80 27目6
A-3事 A と l，~じ
* 1党主I'M旨の条件 :n=3、d=世15、/i =15rrrn 
当初、選別精度の指標として U，Us YOを使用し、後にEiiを追加した。 Uは
第2節と同じである(式(2-11))。
各試験とも材料の供給時間は 1分間であるが、供給開始後20秒から20秒間の網下産
物を分けて回収し Us を求めた。すなわち、 Usは定常状態時のふるい分け効率を表
わす。
20秒間の網下産物質量














A， B， C， 0， ^-3型シリンダの選別精度に及ぼすシリンダ回転数N'の影響









Q = 15kc/min 
一一-x--r/A
0.8卜 /itfAセ・ 0.8 
~:;シ/ー注



























? ? ? 』 ? ? ? ?
メ D・A-3 ? ?
時
々 0.4 勺 0.4
。一一/
O. 2 
0.9 1. 0 1. I 
O. 2 
J. 2 O. 9 1. 0 
シリンダ悶転数 N・
1. I 1.2 O. 9 1. 0 1.1 1.2 
図2-45 シリンダ回転数がふるい分け効率 U、 Us、網上産物中小粒含有率 YO
に及ぼす影響
56 
U. はどのシリンダでも大体上昇していU， N 本が0.9から1.1まで上昇すると、
の方が値のばらつきがU. を比較すると大きな差はみられなかったが、U とU.る。
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形ではB型がA型より九 t は高く、 8角形では、 D型がC型より高くなっている。こ
れは、シリンダ断面形状にかかわらず平面より波形が選別がよいことを示している。
さらに、 A型、 B型よりC型、 D型が高い値を示すことから、円形より 8角形が選別
が良い。したがって、 8角形でかつ波形のD型がその相乗効果のために、 S:'=0.05 
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i = b 











































































































(i)ふるい分け効率u.、網上産物中小粒合有事y<1. 80) 0 
ふるい分け効率Us は供給材料中の小粒(供試シリンダのスリット幅以下のもの)
量に対する網下産物量の比であり(図2-52(1))、下に凸の曲線が得られた。つぎに、












? ? ， ?
0.6 
B型シリンダ
N' =1.0 D= 4" Q=15kg/min y， =3.27% 
<ll 
1.0 O. 02 
O 
0.8 












o u s 
IJ. y (1. 80)。
¥リ
ー¥¥ふ 。























スリット幅また、網下産物中大粒(1.80mm以上)含有率x(1. 80) u を同図に示す。
2.0 mmのシリンダの網下産物では、大部分が1.80胴以上のものである。つぎに、
の全材料に対する割合を算出した。網下産物中の1.80mm以上の粒(損失米)
大粒(1.80mm以上)損失率=U • X <1. 80h / F 













































































Q = 15 kg/min 
200 
100・4
A_一一ー一・ / .ここτS戸 ιー o一一一一o0__ __--0-----0 ーー -0-戸















が、 (ロ -1) .，esから n.，e sまでのスクリーンの平均目づまり量(g/m) を表わして
N台==1.0
I 。4" o ^  
I B 
X D ・A-3
100 Q =15 kg/min 
F =30 kg 
??
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o 4 
























X. d (1. 8 0 ~2. 00 :nm) 
ロ





















レーダを使用してスリット幅に近い小粒(1.70~ 1. 75、1.75~ 1. 80mm)を準備し選別
し、目づまり量を測定した。その厚さの実測値はそれぞれ1.67:tO.旬、1.75:tO. 04mm 
であり、供試シリンダB、D型のスリット幅は1.79:tO. 02、1.77+0. 02mmで、あった。
x 小粒粒厚 x 





w = 2.0 kg/rn N ・=1. 0 
スリット悩(笑a/IJ値)
d. 
。1. 79:t 0.02 rnm 





















































λ 「l-4ta ， ι
!~ j 
1 ④' 
: ¥1) ，J 
③ ll"ι li'ι ! ，7 
lJ ''tι ι 


































ん筒には、図3-2の 3種 (H向、 HB ， Hc )を使用した。らせん筒直径はや 264~ 







べて加工し易くなっている。さらに、 Hぬ， HB は材料供給量が約30kg/mln以上にな
74 
l1， H. H， 
























①籾すり機の 1番口から出た玄米 450kgを 1ロットとし、均一に撹拝し、供給材料
とする。供給材料の粒径分布をロータッフ。シェーカ (1点 5旬、 5分)で、小粒含有
率YF をテストグレーダ(1点50旬、 5分)で調ベておく。 l回の実験の供給材料量
F (kg)は供給時間が 1分以上になるように決める。
② 供給開始後、上玄米排出開始までの時間 t0 (S) を測定する o
③材料の流れが定常状態に達した時からし (S) 問、網上産物、網下産物を回収し
測定する (0I (kg)、UI (kg))。
④ その後、第2ホッバのシャツタを閉じると同時に上玄米口、屑米口に容器をあて













t 1 (s) 間の供給材料量 Fl =01 +Ul (3-1) 
Ul 
:. U s (3-2) 
Fl ・YF













(1)ふるい分け効率 U s 
らせん筒Hcを供試して、シリンダ回転数N、らせん筒回転数NH、材料供給量Q
















(2) ;-.' =ー 75rp川
1.0 
O. 8 




150 一100 -;0 50 100 200 :¥00 r，OO 
シリンダ回転数 N (rpm) らせん回転数 NH (rpm) 
図 3-3 ふるい分け効率 U s 




















となっている。 YOはYFの大きさに若干左右される。(予備試験として YF を3.4、
6.5、9.4%に変えて選別したところ、それぞれYoは0.95、1.7、2.3%となった。)
Q (kr./min) 
スリットc，i.i 1. 30mm 0 10 
o LO 
o :¥0 






¥ー Aー /'" /0'-
/ 
31- (2) N = -75 rpm 
?ft. 
? ?
? ? ? ? ? ? ? ，
?
?????「?




????? 2UU :100 
らせん閲転数
~O凸
N H (rpm) 
図3-4 網上産物中の小粒含有率
79 









W=02 +U2 +R <3-3) 
シリンダ単位長さ当たりの材料滞留量w<kg/m) (=W/O.91)は、らせん回転数NH
15 (¥) N.. :IOOrpm 
Q (kp，/minJ 。j0 
A LO 
ロ 30 15t" <2J N =一75rpm ?????〉












-jG() ー j()O -;'0 
シリンダ回転数 N (rpm) 
??「? ? ???? LO() 
? ????， ?
.1()() 















自卜 ([) NH :lOOrpm 
Q ¥kp，/minl 。10
0. 20 












150 100 -50 
? ??? ? ??? 200 
????ー ，10() 
シリンダ回転数 N (rpm) らせん回転数 NH (rpm) 
図3-6 残留米量
8 1 


































??? 20 30 






































小さい。②NHが低くなると急激にtが大きくなる o Q)Qが低くなると急激に tは大
きくなる、ことがわかる o ②については、 NHが低い時は移送速度が低いのでtは大
きくなる。③については
83 
Q Q 1 
V千 =ー=一一一一一一= (3-8) 






3-9に示す。 t0 は材料が供給されてから上玄米口までの距離 (0.91m)を移動する
時間であり、 tはスクリーン長O.64mの選別時間であるため、 t0 の70%(=0.64/ 








40ト([) i¥. 300rpm 
ロ 30
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シリンダ回転数 N (rpm) 
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スリット恥il. 80mm Q (kr，/min) 
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6. 20 
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らせん回転数 NH (rpm) シリンダ回転数 N (rpm) 










スリット幅を1.80から2.00mmまで0.05mm間隔を供試し、Hc HB 、らせん筒HA 、
o W (kg/巾}
A R (k，l 
ロ t (scc) 






N = ~ /;) rp市
N.， 300 rpm 









































































NH のらせんピッチはそれぞれ50、35、50mmである。そのため、Hc HB H命、
N '"-75 rpm 
N~t =300 rpm 


























H白とHBを比較すると、 HBはVfが小さく tは大きい。 11.，とHcでは、らせ































(2) N" =300 (rpm) 
Q = 20 (ke/min】
ぷlt，、 Jハ三ι「D
(3】 N，守=100 (rpm) 
Q = 20 (kgノmin) 
時間 (s)











i記 1¥ " 40 
語当 担
201-
H年 IU (s) 
図3-15 トレーサ使用による移送速度の翻定
らせん俗 H， 
スタリーン l~ J.. = 0.64 m 
Q=20 k.1市川
30 r A 200 rpm 
N H ¥ A 300 
lA 400 
30 N=ー 75rpm 
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は内のように層状の運動が行われている(図4-2) 0 N本 =0.7では、スクリーンに
接した材料の速度が大きくなり材料の上昇する高さは増し、若干飛しょうする。スク
リーンから少し内に入った部分では、速度が小さいために飛しょうしない。しかし、





















































































































N' =1.0ーーーーーーーーーーーーーー 一ー一 ・N' =1.0 
0.3 sec. 、一一一一一一一一一一一一一. ...・~ 0.4 sec. 
O. 5 ・ー-・E唱唱itUV'-.-・ O. 5 
O. 6 ・E ・E-. ・. 0.6 































(滑り率 0)上方に抜けていく o これによって、撹伴棒は材料を積極的に撹拝すると
同時に、撹拝棒の前方や、スクリーンとの聞の材料のスクリーンに対する滑り率を O
















図4-9は回転後 2、 4、 6、30秒、 1分のものである。 2秒、 4秒で黒粒の撹拝が
進み、 6秒でほぼ均一に混合された。しかし、 30秒で中央部に黒粒の集中が見られ、


















































































イズ、試行数の関係を示している。さらに部分分離効率曲線を出し、 X 0.5 と1/














ここに、 α:スリットの幅 (mm) 
戸 "の長さ (mm) 







f (α-x) (s-x) 1 









ln rl 1 <4-6) 
α戸













1 = 1 


























1 n 0.5 = -1 
(4-6 ) 















α戸 α戸 0.693 1 
<4-9) 
XO.5 =一一一一一一一一一一一一ー は一10)
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1. 4-1. 6 25.66 18. 10 16.06 15.30 
1. 2-1. 4 8.82 4.46 4.12 3.86 










1. 8-2. 0 14.84 






















1. 6-1. 8 I 41. 22 
1. 4-1. 6 13.22 
1. 2-1. 4 4.22 














































































2.2-2.4 0.12 0.06 
2.0-2.2 
1. 8-2. 0 
1. 6-1.8 






























(分離粒度)を読みとり、図4-17のように縦軸に Xo ・ 5 、横軸に1I~をプロットする。
結果はほぼ直線で近似できる。選別長さ1が大きくなると、分離粒度が徐々に大きく
なることがわかる。直線の切片と勾配を図4-17に示した。切片は選別長さが∞の時の










(1) α= 1.8 mm (2)α= 2.0 mm 
0.5 プロック
1.2 1.4 1.6 1.8 
枝子厚さ x (mm) 
1.2 
粧子厚さ x (mm) 








勾配 E α (0 
α+戸
1.8 1. 79 1. 68 0.035 35:4 33.1 
1. 85 1. 86 1.72 0.039 33.1 30.5 
1.9 1. 90 1. 77 0.035 37.4 35.1 
2.0 1. 98 1. 85 0.042 32.6 30.5 
? ??
2345678 
























α(mm) ~ (m-') 
1.8 33.1 
1. 85 30. 5 
1.9 35. 1 
2. 0 30.5 
1.4 1.6 1.7 1.9 2. 0 












1=';且・，e=';t • t46) 











λi = (1一一) (1一一-) .; ι・V千
α 戸






ると、 xls =1. 5/25=0. 06と一定になる。また、.;t，・ Vヂは同一運転条件の下で
一定となる。




λ A.bλc = (1-0. 94) : <1-0. 83) : (1-0. 72) 
= O.06 : O.17 : O.28 















スリット幅α(mm) 1.8 1.9 
1 (中央値)
a (1. 6-1. 8) 1.7 0.94 0.89 
b (1. 4-1. 6) 1.5 0.83 O. 79 
c (1. 2-1. 4) 1.3 O. 72 0.68 
α= 1.8m'11の時 λ. .λb .λ1 :2.8 : 4.7 
α= 1.9'11'11の時 λλb :λι1 : 1.9 : 2.9 





















型 式 分類 o N， 断面形状面形態 ~， I n d 8 I m σ 
A 280 mm 79. 9 rpm 円平 1250mm I I 1. 850;omO. 011mm 
B 普 288 78.7 円波 1277 I 1.849 0.011 
C 280 79.9 8角平 1218 I 1.834 0.029 
ι 
D 通 278 80.2 8角波 1284 I 1.833 O. 008 
A -3 280 79.9 円平 1250 I 3 14 15 I 1.850 0.011 
B <t428 I 428 I 64.6 円波 1276 I 3 5 15 I 1.849 0.015 
010角大 350 I 71. 5 10f1J 波 1284 11.823 0.010 
A-3ゆ480 I 480 I 61. 0 円平 1250 I 3 1415 I 1.798 0.021 
A-3や384 I 384 68.2 /1 /1 /1 I 3 1415 I 1.847 0.015 
A-3ゆ210 ノj、 210 92. 2 /1 1/ 400 I 3 9 10 I 1.828 O. 021 
A-3世140 I 140 I 113.0 1/ H 一 H 一一3一一910 LI一.818 0.02一6 
11 7 
ほぼ同じで、小直径シリンダの長さは 0.4mと短かい。 B型大直径シリンダは細い撹









る。 Eiiはスクリーン長がシリンダ直径の 4倍の時のサイズフラクション aのふるい
分け効率である。小、普通、大直径シリンダのEiiは、それぞれQ=10、20、40kg
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?一一=t 
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(=u， /t)で図5-4の小直径シリンダ連続選別装置(スクを供給量q，u， ② 
-u，を、再度同じシリンダに供給リーン長 0.4m)に供給する。その網上産物u，
これを繰り返す。 2段目の網下産物U2で供給する。-u， ) /t) (u， 量 q2
+・・・・となる。+ u 3 U2 + =u， はu2
結果および考察(3) 
材料供給量が 30、40kg/minにおける 2段選別のふるい分け効率U を図5-5に示









N' =1.0 (J= 40 
1. 0 r (1) Q = 30 (kg/m in) 1.0ト (2) Q=40 (kg/min) 
0.8 
2段選別
O. B十 2段選別。 F 」 F- J-一ー
..-J //戸
‘ 0.6 / 1段選別
f望待持 。 0.4目 。/0 ~ 0.+ / 
時 76 句。 2LI 0 15 v ，064 0 
oE 。5 1. 0 。 1.5 0O. 5.0 
2段目シリンダ長 (m) 2段目シリンダw: (m) 
図5-5 2段選別と l段選別の比較


























ス(m品m)ツト Q 撃〈見容} 未熟粒 発〈克被芽}害粒その〈克他) 死米 等級
y (1.80)0 
(kg/min) 〈克) α) (見}
1.7 15 72 18 6 2 2 1. 94 
20 73 20 4 2 2.24 
1.8 15 71 18 5 3 3 1 0.93 
20 73 20 4 2 I 1. 12 
1985 1.9 15 75 17 5 2 0.10 
20 72 21 5 1 1. 29 
2.0 15 78 16 4 2 。 0.08 
20 76 18 4 2 。1 0.15 
1. 80 15 70.0 27.0 2.0 1.0 1 0.718 
15 72.5 25.0 2.0 0.5 1 " 
1. 85 15 71. 5 26.0 2.0 O. 5 0.232 
H186 15 72.5 25.5 2.0 。 1 n 
1. 90 15 72.5 24.0 3. 5 。
15 74.5 23.0 2. 0 0.5 
2.00 15 78.0 18.5 3.5 。 a叩
15 70.0 22.0 2.0 。
_L一一
(注) 笑験条件 :B型シリンダ、 D= 4"、N=!.O
125 















年度 No. ス1V4iHット Q 
禁〈児容) 
未熟位 被害粒 死米 等級 y (1. 80) 0 
(mm) (kg/minl 〈克} (克〕 〈克) (見)
供給材料 64 26 4 6 2 
2 1. 75 20 76 16 5 3 1. 84 
1985 3 1. 80 10 76 16 4 4 1 O. 93 
*1 4 " 20 75 15 4 5 1 1. :¥5 
5 " 30 68 24 2 6 2 1.72 
日 " 40 70 22 3 5 1. 78 
l 供給材料 71. 5 23. 5 3.0 2.0 
2 1. 80 20 72.0 26.0 1.0 1.0 1 1. 1 
1986 3 1. 85 " 72.5 25. 5 1.5 O. 5 l 0.61 
*2 4 1. 90 " 77.0 21. 0 1.5 0.5 O. 36 
5 1. 95 " 73.0 23. 0 4.0 O. 0 0.36 
6 2.00 " 74.0 22.5 2.5 1.0 l 0.35 
水 Hc • NH =300rp肌 N =ー75rpm、y，=4. 12見





































Q 15 20 kg/悶in A 
1985年 。 • 
A 
A 












• 4 o 
c鼻 • iL 15 
1.8 1.9 2.0 1.7 1.8 1.9 2.0 
スリット幅 (mm) スリット偏 (mm) 
図5-6横型米選機の網上産物の検査
Q 10 20 30 40 kg/min 
I (2) 









A A a 




































































以上を 1 等とし70~75克のものは I の 1 等とし、 1 等
より320円安くなるa
(，e重)
米 特A 別途定める*1 4.500~6 ， OOO 円 /30kg
(S.60) A 730 g以上 2，670 
B 690 ~ 729 2，370 
C 630 ~ 688 1， 920 







スリット幅 U/F 上玄米最等級単価上玄米金額 屑米量等級単価屑米金額 A+B 
A B 
( mm ) (%) (kr，) <fIJ/k日} (門) (kg) <rl/kp，) (p]) (1']) 
1. 80 2.8 97. 2 1-1等 364 35.381 2.8 C 64 179 35.560 
1. 85 3.8 96. 2 1 1 35.017 3.8 C 64 243 35.260 
1. 90 5.8 94.2 1/ 1 34.289 5.8 B 79 458 31. 747 


































































































































10 g 8 
。20 6 
/ x 50 6 .IJ. 100 6 
o. 1 0.5 5 10 
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〈1.2~ 1. 4) (1. 4~ 1. 6) (1. 6~ 1. 8) (1. 8~2. Q) 
o 000 
000 
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の影響を調べるために、 A}恒(lf1)降、予mj)、 BJ担(円形、波j陪)、 C}刊 (8角形、
平面)、 D型 (8角形、波形)それにA-3型 (A型に撹拝棒 3本を付けたもの)の
シリンダを供試し試験を行った。選別精度はB、D型が高く、ついで、 C、A-3型
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